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Technique for the production of self-supporting, padded molded articles 
FIRST PARAGRAPH 

Technique for the production of self-supporting, padded molded articles 

The invention refers to a technique for the production of self-supporting, padded molded 
articles with a basic layer out with long fibers amplified thermoplastic synthetics and a 
support from foamed synthetics. 

FIRST CLAIM 

1 . Technique for the production of self-supporting, padded molded articles with a basic 
layer out with long fibers amplified thermoplastic synthetics and a support from foamed 
synthetics, thus characterized, dab the basic layer and the support from a soft foam in a 
Preb procedure to be deformed and arrested with one another. 
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1. Verfabren zur Herstellung von selbsttragenden , gepolsterten 
Formkorpern rait einer tragenden Scbicbt aus rait langen 
Pasern verstarkten tberraoplastiscben Kunststof f en und einer 
Auflage aus gescbauraten Kunststoff en , dadurcb gekenn - 
zeicbnet , dafl die tragende Scbicbt und die Auflage aus 
einem Weicbscbaura in einera PreBvorgang verformt und rait- 
einander verbaftet werden. 

2o Verfabren nacb Ansprucb 1, dadurcb gekennzeicbnet , daB 
ira selben PreBvorgang eine Dekor scbicbt rait auf den Porra- 
korper aufgebracbt wird* 

5. Verfabren nacb den Ansprucb en 1 und 2, dadurcb gekenn- 

zeicbnet , daB der PreBvorgang durcb Vakuura unterstiitzt wird . 
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Verfabren zur Herstellung von selbsttragenden , gepolsterten 
Porrakorpern 



Die Erfindung beziebt sicb auf ein Verfabren zur Herstellung 
von selbsttragenden, gepolsterten Pormkorpern mit einer 

tragenden Scbicbt aus mit langen Pasern verstarkten 
tbermoplastiscben Kunststoffen und einer Auflage aus ge- 
scbauraten Kunststof f en • 

GroBf lacbige 9 leicbte Bauteile bober Biegesteif igkeit und 
Beulsicberbeit werden im "Sandwicb-Verf abren" bergestellt, 
Dabei werden entweder auf einen sebr leiobten Kern, der aus 
Hartscbauni bestebt, steife, bocbfeste Decklagen aus glasfaser- 
verstarktem Polyesterbarz rait einem geeigneten Klebstoff auf- 
geklebt Oder es werden die Decklagen in einer Porm fixiert 
und der Zwiscbenraura ausgescbaurat <> Beide Verfabren sind ... 
arbeits- und zeitaufwendig, vor allera, wenn gekrlimmte Porm- 
teile 9 wie Dacbkuppeln, Bootsscbalen , Karosserieteile Oder 
Innenauskleidungen eines PKW-Dacbes bergestellt werden sollen* 

Die Anf order ungen, die beispielsweise an einen Pormkorper 
flir einen PKW-Dacbbimmel gestellt werden, sind s Isolation gegen 
Sonneneinstrablung und Kalte, Scballdamoung, Unfallsicberbeit 
und Reparaturfreundlicbkeito Zusatzlicb rauB die Wirtscbaf tlicb- 
keit der Herstellung und Montage gegeben sein und die Preibeit 
in der Gestaltung darf nicbt eingescbrankt 9 sondern mxiQ er- 
weitert werden konneno 

Es wurde nun gefunden, daB man selbsttragende , gepblsterte 
Pormkorper der eingangs bezeicbneten Art berstellen kann, 
die die angefiibrten Anf orderungen in bobem MaBe erflillen, 
indem die tragende Scbicbt und die Auflage aus einem Weicb- 
scbaum in einem Preflvorgang verformt und miteinander verbaftet 
werden*, Gegebenenf alls kann eine Dekorscbicbt im selben PreB- 
vorgang auf den Pormkorper mit aufgebracbt werden* In einer 
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"besonders vorteilbaf ten Ausf iibrungsform des erf indungsgemaBen 
Verfabrens wird der PreSvorgang durcb Vakuum untersttttzto 

Auf diese Weise lassen sicb Verbunde aus 2 oder mebr Scbicbten, 
z.B. aus einer tragenden Scbicbt und einer Weicbscbaumauf lage 
mit Oder obne Dekorscbicbt in einem Arbeitsgang berstellen« 
Ein Zusatz von Klefcstoff 1st im allgemeinen nicbt erforder- 
licb. Der Grad der YerMndung zwiscben den einzelnen Scbicbten 
kann verscbiedentlicb jedocb aucb, insl^esondere "bei artfremden 
Scbicbt mat erialien, durcb entsprecbende Haf tvermittler , wie 
Scbraelzkle"ber , verbessert werden c 

Die tragende Scbicbt kann aus alien tbertnoplastiscb verform- 
"baren Materialien besteben, z 0 B 0 aus Olefinpolymerisaten, wie 
Polyatbylen oder Polypropylen, 

Styrolpolyraerisaten, wie Polystyrol, Copoly merisaten des 
Styrols rait Acrylnitril, Maleinsaureanbydrid , Metbylmetbacrylat 
oder tf^-Metbylstyrol, oder kautscbukmodif izierten Styrolpoly- 
merisaten, 

Cblor entbaltende Polymerisate wie Poly vinylcblorid , Polyvinyl! 
dencblorid oder cblorierte Polyolefine, 
Polyamide , Polycarbonat , Polymetbylmetbacrylat, 
sowie Miscbungen dieser Polymerisate, 

Die tbermoplastiscben Kunststoffe sollen f aserverstSrkt sein* 
Vorzugsweise verwendet man dazu Langfasern, Matten, Pilze 
oder Gewebe aus Glas, Koblenstoff , Steinwolle oder Asfcesto 
Es sind aucb testile Pasern wie Wolle, Baumwolle oder 
syntbetiscbe Pasern geeigneto Bevorzugt sind langfaserige 
Substanzen mit Paserlangen von 10 mm oder mebr G Der Anteil 
an faserigen Su"bstanzen in der tragenden Scbicbt soil vor- 
zugsweise 10 "bis 50 Gewicbtsprozent "betragen. Die Glasfasern 
konnen in liblicber Weise vorbebandelt sein 0 AuBer Pasern kann 
die tragende Scbicbt aucb nocb Zusatzstoffe wie Par"bstoffe, 
Pigmente, Plillstoffe, Plammscbutzmittel , Antistatika 9 Gleit- 
mittel und Sta"bilisatoren enthalten* 

Die Herstellung der tragenden Scbicbt gescbiebt auf bekannte 
Weise durcb Irapragnieren, Be scbicbten oder Tranken der Pasern 
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mit gescbmolzenen Tbermoplasten Oder einer Tbermoplastdis- 
persiorio Vorteilbaft kann man z.B„ eine Babn aue Glasfaser- 
matten durcb Extrusion aus einer Breitscblitzdttse mit der 
Tbermoplastsctamelze kontinuierlicb bescbicbten. 

Die Auflage bestebt aus einem gescbaumten Kunststoff. Vorzugs- 
weise verwendet man tbermoplastiscbe Weicbscbaume , z 0 B. auf 
Basis von PolyStbylen Oder Poly vinylcblorid . Auf der Weicb- 
scbaumauflage' kann gegebenenf alls im selben PreBvorgang eine 
Dekorscbicbt z.B. aus bedruckter Oder unbedruckter Polie oder 
aus einem Vlies aufgebracbt werden. 

Die Dicke der tragenden Scbicbt und der Auflage kann je nacb 
Anwendungsgebiet in weiten Grenzen scbwanken; vorzugsweise 
soil die tragende Scbiobt 1 bis 5 mm und die Auflage 5 bis 
40 mm dick sein„ 

Die Herstellung der Pormkorper erfolgt durcb getrenntes 
Aufbeizen der Halbzeuge auBerbalb des Werkzeuges und an- 
scbliefiendem Pormen, Pressen und Abktiblen im Werkzeug. Die 
tragende Scbicbt aus faserverstfirktem Thermoplast wird durcb 
Erwarmung bis liber die Scbmelztemperatur (180 bis 280°C) 
formbar gemacbt. Der Zusammenbalt dieser Scbicbt ist in diesem 
Zustand durcb die langen Verstarkungsf aaern gewabrleistet . 
Die Auflage aus tbermoplastiscbem Scbaumstoff wird bis auf 
ibre Umf ormtemperatur (bei Polyatbylen etwa 140°C) erwarmt. 
Die Dekorscbicbt kann zur Verbesserung der Verbindung mit dem 
Scbaumstoff vorgewarmt Oder sie kann direkt in die Porm kalt 
eingelegt werden. Sie kann aber aucb durcb einen vorausge- 
gangenen getrennten Arbeitsgang auf die Scbaumstoff platte auf- 
gebracbt werden. Das Aufnadeln eines Nadelvlieses auf die 
Scbaumstoffplfctte bat sicb als besonders zweckmaBig erwiesen. 

Die bei dem erf indungsgemaflen Verfabren eingesetzten Werkzeuge 
sind zur Erzielung guter Oberflacben .und Reduzierung der Ab- 
kilblzeit vorzugsweise teroperierbar ausgeriistet und konnm bei 
Bedarf mit einer Yakuumeinricbtung und mit Scbneidkanten ver~ 
seben werden. Der Pormdruck in der Werkzeugboblung ist (iber 
die Konstruktion des Pormkorpers und des Werkzeuges, die Aus- 
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gangswanddicke der Scbaumstoff auflage und deren Temperatur 
sowie die Auswabl der Kunststoffe fiir die tragende Scbicbt 
und die Dekorscbicbt beeinf luBbar • 

Ein zusatzlicber Forradruck wird fiber das sogenannte "Nacb- 
sctaauraen" des tberraoplastiscben Scbaumes wirksam* 

Die Verbindung der Koraponenten f aserverstarkter Iberraoplast/ 
Scb auras toff kann aucb durcb alleiniges Aufbeizen einer Kompo- 
nente erfolgen, veil in den meisten Anwendungsf alien der 
tfberscbufi an Warme der einen Komponente ausreicbt, urn die 
andere Xoraponente anzuscbmelzen bzw 0 die Scbmelze in die 
Poren derselben eindringen zu lassen 0 

Der Yerfabrensablauf ist in der Zeicbnung scbematiscb darge- 
stellt und im folgenden naber erlautert. 

GemaB den Piguren 1 und 2 wird das Material fiir die tragende 
Scbicbt (1) entweder als Zuscbnitt Oder als Endlosmaterial 
durcb IR-Strataler, Uraluftofen oder Hoctafrequenz (2) aufgebeizto 
Gleicbzeitig wird die Scbaumstoff auf lage (3) ZoBo in einem Um- 
luftofen (4) erwSrmto Nacb dem Aufbeizen der Halbzeuge werden 
diese zusaramen mit einer Dekorscbicbt (5) mittels Vorricbtungen 
(6) in die Presse (7) transportiert und die Werkzeugbalf ten (8) 
gescblosseu. 

Beispiel 



Herstellung eines freitragenden PKW-Himmelss 
Ein streif enf ormiges, ca 0 1,5 nun dickes Halbzeug aus Poly- 
atbylen bober Dictate, verstSrkt durcb ca« 35 Gewictatsprozent 
lange Glasfasern wird durcb Inf rarot-Strabler auf 210°C er- 
warmt* Gleicbzeitig wird eine etwa 15 mm dicke Platte aus 
Poly&tbylenecbaura durcb einen Umluftofen auf ca. 140°C erbitzt 
Die Dekorscbicbt wird in die untere Werkzeugbalf te eingelegt, 
worauf die drei Teile gl icbzeitig in einer Form mit einem 
mittleren Druck von etwa 1 "bar geformt und miteinander ver- 
baftet werden. Hack etwa 1 Minute Kliblzeit kann das Teil ent- 
nommen werden. , ?098 1 6/O540 -5- 
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